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1 

Den foreliggende opfindclsc aaeir en frcmgangsmade til fremstillmg af et fteoofbr- 
met konfcktureproduto ved ekstrudering, bvot afslaeriagsorganer feres pi tvxzs af 
ekstmderingsretntogen for at adskUlc den yderatc endedd fia den resnetende del af 
konfekturesttengen og herved danne konfektoieptoduktet, hvor der, i det mindste ved 
adskillelsen, etaWeies en tiinBimelsesvis synknniseret hastighed far eo modtage- 
transporfor og koofektuiepioduktet. 

ppfmdelsen anglr ogak et apparai til fiemstilling af et fiuonfonnet konfektuKptodukt 
ved ekstittdering, hvilket qipaiat orafittter en naodtagetranspoitar, Bom er phceiet un- 
der en ekstiudetingadyie, aftkaringMuganer, der er indiettet til at fines pA tvns af 
eksmideringsietDingen fox at adridlk den ydeiste endedel fra den restoende del af 
konfekturestrengen og herved danne konfekturq>xodukt6t, en indietniag ta eiaUcrmg 
af en tilnennelaeavis atynkronlseret hastighed fin- modtageiranspartaten og konfektu- 
lepzoduktet ved aftkoringciL 

Opfindelsen angftr issr ftanstilUng af kDnfdcnveptodukter i fotm af isecemepioduk- 
ter. Imidleitid vil opfindelsen ligeledes kunne anvendes i forbindelse med fremstilling 
af andie med pind forsynede konfekturqsrodukter som for eksempel slil^inde. I*ro- 
blemstiliingen og fordelene ved opfindelsen vil imidlertid specifikt blive fazldaret 
under hensyn til freoutilling af iacremepiodukt. 

• 

Ved fiemstilling af ispinde er det kendt^ at deo lodrette ekstrudering giver en meget 
8tor frihed med hensyn til udfoimmng af det dannede produkr. Der vil sfiledes vcre en 
meget stor fiihed til udfonnning af ekstruderdyse. Det cr midigt at fiemstille ispinde, 
der er formet med en enskct facon s&ledes som act i retning af ekstiuderingen. For 
ek$empe] ispindefiguier indeholdende en eller fleie farver, iscreme med forskeUige 
smagsstofier tilsat. vandisprodukter eller kombinerede produkter, der indeholdcr is- 
creme og vandis. 

De lodret ekstruderede iscitmeprodukter kan firemstilles med og uden en isat pind. Det 
vil vsrc muligt at ekatrudete produkteme i bsgre. 
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De produkter, som er fremstillet vcd lodret ckstrudcrmg, er imidlenid farfaundet med 
visse bcgrcnsKUBger. Produktet vil, nfir det ekstnideres pft en transpoitar. der befinder 
sig i ei vandret plan, vmt afgrenset af to patallelle vandrette flader. Der kan optr^de 
miadic afvigelser i diase parallelle flader stanimende fra bu^esningen/isctningcn af 
S en pind i det dannede konfektuieptodukt og pi gnind af eventuel fbiskel i flow, hvxs 
der ekstnideiea to eller Acre ftuskelligc isciemer. 

Konfdctureproduktet fremkommer ved at en Strang af kontinuerUg ekstrudem iscie- 
memasse afaknes ved ekacrudeidtysen og deiefter placeres pft at nedenunder lebende 
10 transpoithted. Da afsksringen af den dannede streng af ekstnideiet konfektuiemasse 
sker vinkelret pA ekstrnd^lngaretaingen, vil sAdanne produkier f& en lo-dimensionel 
fonn der er afgrmsei mellem de to parallelle flader. 

Det er ogsi kendt, at eksfrudere iseremeprodukc ved vandret ekstnidering af m stieng 
IS af iscreine, som afskaeies og aflagges pi en kontumerlig drevet transpoiter. I denne 
type ekstrudcring optiftdcr der en fiihed ved udfozmning af produkteme i ekstnide- 
ringsretningen. Det vil vsre muUgt at bibringe produktet forskellige tversnitsformer 
med en eUcr flere farver iscreme placeret side cm side, saledes som set i det dannede 
produkCs Icngderetning/ekstruderingsretningen. Det er ogsft muligt at rotere ekstrude- 
20 rens dyse, siledes at der fremstilles snoede produkter. Det vil ligeledcs vaue muligt at 
bevsge hele ekstruderhovedct eller ekstruderdysen £rem og tilbage i ekstnideringsret- 
ningen eller sidevaerts i forhold til ckstiuderingsretningeny s&ledes at der danncs belge- 
fonnede produkter. Ved dennc ekitruderingsm&de optrftder der s&ledes starre fiiheds* 
grader til udformning af produktet. 

25 

Ved de vandrette ekstniderlnger af iscremeprodukiet dannes disse liggende vandret pi 
bakkeme og vil v»re uden pind, Et produkt, som fiemstilles ved den vandrette eksirur 
dmng, er saledes almindelig kendt som en isbar. Dette produkt har et stoit set nmdret 
tvsrsnlt over hele sin Isngde og er aftluttet af stort set parallelle endefiader. Endvide- 
30 ce er det ufordelagtigt, da det ikke er forsynet med pind» som ofte enskes for at have et 
fast holdegceb t det fardige iscrmeprodukt 
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Pi grund af isbarene$ orientering i tianaponsrens laengdezetning, er det ikke muligt at 
issttB^dpresse pindc i disse produkter. 

Der kendes ogs& en fann for vandret ekstnidering, som muligger isctmag af pinde i 
det dannede isciemelegeme. NAr den fiacste strong af iacremr har ferladt ekstniderdy- 
sen indfisres en pind i endedelen. N&r der afcer en afskaering af strengen for at opn& den 
afskime konfdctutelBngde, falder det fiserdige piodukt ncd p& transpoitaren. der &rer 
produktet Igetmem en efterfolgende fiysetoonel 

Dettc produkt er ogsi fircrostiUet med et stort set ensartet tvsrsnit sUedes som set i 
ekstnideringsremingen eg er aqsrcenset af stoit set parallelle endeflader. 

De kendte fremgangsmAder til fiemstillmg af iscremepmduktcr er siledes alle forbun- 
det med begraesasninger i den udfonnnrng, som produktet kan have. 

Der eksisterer efierspcfrgsel efler iscreraeprodukter med nye fonner. og det er ism 
enskeligt at kunne fremstille produkter med en tredimensional facon. Der cr ligeledes 
efterspcirgsel pi iscremeprodukter, der er sammensat af forskellige typer iscte- 
mer/vandis. og hvor der er dannet forskellige monstre over produktcts Ixngde. Dctte 
behov kan ikke opiyides ved de keodte ekstmderinger. Sadanne produkter dannes der- 
for ved aovendelse af forme* Det cr imidlertid en proees, som har begrsenset kapacitet 
i ibrhold tQ ekstmdering. 

Der eksistcrer snake om at kunnc ekstrudere produkter, det v^re sig iscremcprodukter 
eller andre konfekrureprodukier, som er udformet med en tredimensional facon, og 
som samtidig kan fremstilles af forskellige typer iscreme og/eller med forskellige £ir- 
ver iscreme. ligesom de ogai kan indehotde vandis, saAstriber, chokoladestriber, ka- 
tamelstriber og andre spisbare pastaer. 

Med den foreliggende opfindelse, er der anvist en fiemgangsmide og et appant, som 
g0r det muligt at frematiUe et konfektureprodukt, som opfylder disse msker. 
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Premgangsmftden i&lge opfindelsen er s&ledes ssipneget vcd, at der foietages en 
vandret ekstnidering via cn dysemunding xned ct piofileiet n/srsnil:, si at konfektuie* 
produktet bibringes et msket profil, sAIedes som set i ekstrudcringsretningeo, at teste 
fonngivningsorganer ved dysemundingen feres p& tvxrs af ekstruderingsretningen 
tned cn hastighed, som teguleres uafhengigt af ekstrudeniigshastigbedeiu s& at kon- 
fektuiepxoduktet bibringes et flmsket profit, siledes soiv^ set vinkcliet jA ekstniderings- 
rctEiinge&. 

Apparatet i&lge opfindelsen er smrpimgct ved, at dysemuiulixigen bar ei profileret 
tvsrsnit, at der ved dysemimdingen er tilvejetoagt forste formgivmngsorgaiijery der er 
iodrettet til forslgrdning p& tvcrs af ekstnidetingsietningezi, at der cx tilvejebiagt dri* 
vorganer til ibrskydtung af fbnngtvningsoiganeme med en hasiigbed, der er uafluen- 
gigaf ekstruderingshastighedeii. 

Med den foreliggende qifindelse bar det s&ledes vist sig muligt at kunne ftemsiiUe 
konfektureprodukter, som bar en ttedimensional form. Den profilerede dysemunding 
giver siledes produktet en fimn eller et tversnit siledes som set i ekstruderingsretnin- 
gen. Ved at variere hastigheden hvormed fonngivningsorganeme forskydes pi tvcrs 
samtidig med at konfektuicstrengen ckstrudcres med en veldefinerct bastighed kan de 
endefladen som dannes ved den foiteste og bageste side af produktet, bibringes en 
skxk, retlinet, belgefoimet eller anden kurvet form, som kan vsre forskellig ved den 
foneste og bageste ilade. Det er muligt at anvende et eller flere formgivningsorganer, 
som indfbres i konfektuzestrengen fra en eller flere sider for at give den pnskede fonn 
p& produktet 

Dc andre fonngivningsorganer vil i de fleste tilfielde omfatte en trid. Herved darmes 
ret retlinet snit i reining vinkelret pi eikstruderingsretningerL Det er dog ogsi muligt at 
anvende andre foimgivningsorganer med et kurvefoimet ptofil. Ved at anveiule form- 
givningsorganer med et kurveformet profil, siledes som set i retning parallelt med 
ekstruderingen, er det muligt at tildanne den fbrresie og bageste endeflade mod cn 
villdbrUg form, s&lcdes som set vinkelret pi ekstruderingen og set vinkelret pi for- 
akydningen af formgivningsorganeme. Det er vigtigt at de ondre formg^vningsorganer 
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er placeret i tst koiitalct mod dysemuodlnsen sfiledes at tilhagcholdt konfekturtpm- 
dukt tilbagcholdes inde 1 dysemun^gen. Hvis dette ikke sker vil overs^dcade eDer 
afskftme dele af konfekturemassea falde ned pk modtagetranspoiteren og forurenB 
denne samt vanskeliggBire efierfiBrlgende procestrin. 

Ved at anvende fbr eksempel en plade med et savcakket profil, der forskydes delvis 
ind i konfektiinstraigeni vil det vsie imiligt at mdaime et produkt mcd savtak-ibnn 
cned skr& side/endekantcr. Ved at aove&de fbimgiviiiDgsorgaiier, <fer bar fonn som en 
bil set fira slden« vil det vam muligt at fremstiUe en bil med knmime nder. Denne 
fonn kaa suppler es med forskellig £aive ved onvendelse af andie fbnngivniagsorgaser 
i fonn af floe tilfiarselsrar til dysen. saledes at der daimes et tredlmensionalt produkt, 
som blivermere natiutro ved fiqrvningen. 

Ved at anvende formgivningsorganer med et kurvefoimet proiiU sUedes som set i 
reining vinkelret p& ekstruderingen^ det vil sige med en profilering over deres la^de, 
som sirackker sig jA i9ms af konfekmrestrengen, bliver det muligt at ttldanne den for- 
teste og bageate endeflade med en fonn avarende til profileringcn. Ved far eksranpel 
at anvende en pladc med et halvcirkelform^ profil er det muligt at tildame produktet 
med nmdede endedele. Hvis der skifttvis anvendea modsatrettede profiler og de for- 
skydcs med differentieret bastighed vinkelret pi strengen, er det muligt at danne halv- 
kugle- eller kugleformede produkier. 

Det er muligt at fbrskyde foimgivnitigsorganeme belt gennem konfekturestrengen. 
Herved undg&s bebov for ssrskilte afsk^eringsorganer. Alternativt fisies fonngiv- 
ningsorgancme kun delvis getmem konfekturestrengen og produktet adsldlles fra 
sirengen ved hjaelp af saerskilte a&ksringsorganer . Dissc kan for eksempel om&ttc en 
i sig selv kendt trid, der feres geuncm konfcktuxestrengen jA et tidqsunkt hvor dysen 
st&r stille i en yderpositlon i en reciprakerende bevegelse* Alternativt forskydes trad^ 
sanunen med en reciprokerende dyse for at danne en soitflade. der er vinkelrei pi eks- 
truderingsretningen. Det er ogsi muligt at fbrskyde afsksringsorganeme gennem 
sirengen, medens der optrieder differentieret bastighed, s&ledes som set i ekstrude- 
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ringsretningen, for dysen og afskfiringsorgaiienie far at danne en skA snitflade. Her- 
ved kan afsksringsorganeme vare med til at formgive produktet p& fioskei m&de. 

Nftr der fiemstilles et pindeforsynet kanfektureprodukt, som far eksempel en ispind, er 
det miiligt at placere pindea ved hjslp af cn pindcisstter. Dene kan ske ved ind- 
skydning af pinden i produkiet i letniog vinkelret p& ekstnideringsretmngen. Herved 
er det muligt at opn& stor pioduktionshastighed Altemativt cr det ogs& muligt ai ind- 
skyde pinden i andre letninger for eksempel parallelt med ekstruderingsretniqgen. 

Opfindelsen vil herefter blive foiklaict nsennere under henvisning til den medfalgende 
skematiske tegning, hvor 

fig. 1 viser et skematisk paitielt planbillede til illustration af et apparat til frematil- 
ling af konftktureprodukter ved en firemgangsmide ifialge opfindelsen, 

fig. 2 viser et partielt sidebillede til illustration af apparatet i&lge opfindelsen, 

fig. 3 viser et billede svarende til fig. 2 men til illustration af en anden ud&ielses- 
fomi for iqiparatct ifialge opfindelsen, 

fig. 4 viser et partielt sidebillede af en tredje udfiarelsesform for et apparat if^lge 
opfindelsen, 

fig. S viser et endebillede af det i fig. 4 viste apparat, 

fig« 6-8 viser sidebiJleder af en metode til ekstnidering af et konfekturepiodukt, 
fig.9-1 1 viser sidebilledcr af et produkt fremstillct ved den i fig. 6-S viste fiemgangs- 
mfide 

fig. 12-14 viser ere biiledcr af et iscremeprodukt fremstillct ved anvendelse af det i fig. 

4 og S viste apparai, 
fig. 15-16 viser et billede af en detalje ved ct apparat i&lge opfindelsen. 
fig. 17-19 viser billeder af forskellige udfisrelsesfoimer for en plade som indgflr i 

formgivningsorgaaezne i et apparat ifolge opfindelsen. og 
fig. 20*21 viser billeder. der illustzerer fremstilling af og udseendc for ire fiirskellige 

produkter fremstillct ifelge opfindelsen. 
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I fig. 1 ses et apparat til brug ved fremstilliiie of isciemepiodukter I, s m cr daimei af 
et iscremelegeme 2, bvori der er isait en piDd 3. Appaiaiet om&tter en bakketranspoiter 
4 tried et antal bakker hvorpA iscremetifodukteme 1 aflaeggcs. Apparatet omfatter en 
ekstmdcr 6. der etotnidcsrer stienge af iscremeoiasse 7 p& bakkeme S. Dette sker ved 
S samtidig ekstrudering af flte strenge af iscrememasse 7, aom er aobragt side om side 
p& bakkeme S, 

Det viste apparat omfatter endvidere et vendeq>parat 8, der or anbragt cfter ekstnide- 
ren 6. 1 dette veiide;4>parat foteies bakkeme S i retning af pilen 9 onikring en lodiet 
10 akse, der er vinkelret p& de vandiette orienterede bakker S. Bakkeme rofnes 90^ sAle- 
des at isciem^irodukterae 1 roteies fia deics ekstmdeiede oriemering med eti laengde i 
renting af transpoitarens transpoitretning 10 til en stilUng, hvor de er placcict wjkel- 
ret pft transportretningen 10. Altemativt kan apparatet vsre fiemstiUet uden vendeap- 
paratct 8. 

15 

Apparatet omfatter endvidere en pindeisBBtter 1 1, der er placcret cfter vendeapparatet 
8. Pindc5is«ttcren kan vasre af en i sig sclv velkendt type, aom ipreaser pindene vandret 
ind i de damiede produkter. Bakketransportflren 4 fiBver herefter produkteme ind i en 
fiysctunnel 1 2. Transporwren Ewes ind i fiysemnnellen ved puhktet 13, og ud af fryae- 
20 tannellen 12 ved punktel 14 med de firosne iscmmeprodukter anbragt p4 bakkeme 5. 

Apparatet omfatter endvidere en robot 1 S til ^emelse af de firosne iacremeprodukter 1 . 
I den viste udfonnnlng er robottcn 15 indrettet for at Seme i alt otte isciemeprodukter 
1 ad gangen svarende til antallct af iscTCmcprodukter. der befinder sig p& to ved siden 
25 af hinanden anbragte bakker 5. Robottcn omfatter cndvidwc et lamclb&nd 16, der fiarer 
produkteme til viderebehandling eller emballering. 

Apparatet omfatter et yderligere vendeapparat 17. som kan rotere bakkeme ifalgc en 
pil 18 med 90** omkring en lodret akse, Herved bibringes bakkeme den sammc oricn- 
30 tering som oprindcligl. Det yderligere vendeapparat 17 er kun nedvendigt, s4£remt der 
anvendes bakker, som bar fordybninger, der er Indikeret ved 19. Fordybningcmc 19 
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tjener til optagdse af de ftosne koxifektur^n)dulcter, sAIedes at de hibringes en 0ii5kct 
fonn uden at blive defonneici p& grand af en plan overside af bakkeme 5. 

SAfremt bakkeme fiemstUles udea fbrdybninger. og der fipemstilles iscremepiodukter 1 
5 med en tredimensiozial fonn, der kan ligge p& en plan bakke, kan det yderligeie vcdt 
de^parat 17 undladea. Sftfiemt bakkeme S bar et Icngde/breddefoibold* som nsd- 
vendiggffr en passage gennem frysctunneUen 12 med en besienit mentaring af bak- 
keme 5, vil det yderligere vendeqipaiai 17 vme nadvendigt 

10 Bakkeme vil kunne voe traditionelle bakker, som benyttes i bakketransportarer, eg 
som bar en bredde pA op til 400-500 mm. Bakkeme vil fortrinsvis have cn Isngde pi 
ca. 300 mm. Dette muligganr fremstilUng af konfckmreproduktcr i tengder mellem 100 
og 400 mm. Lsngden af det danoede iscremeprodukt et s&ledes alene bcgrsnset af 
bredden pa bakkeme 5. Piodukteme vil kunnc dannes mcd cn valgfii tredbnensional 

IS fomi, men er i figur 1 illustrcret skematisk. 

I fig. 2 ses et mere detaljeret sidcbillede af ekstruderen 6. Ekstraderen omfatter ekstru- 
deringsdyser 2Q. Dyseme 20 er reciprokerbare for at opni en synkronisering af bastig* 
heden for dysen og hastighcdcn for bakkeme S» nSr produkteme I afskan^ fra stren- 
20 gen 7. Disse er i den viste udformning tilvejebragt i et antal af fire. Ekstruderingsdy- 
seme 20 er forbundet med tiJledningmr 21,22 for tiUedni^g af forskdlige lyper is- 
creme/vandis. 

Iscrcmestrengen 7, som forlader dyseme 20, tildannes dl en 0nsket tredimensional 
25 forai ved hjsip af fornigivnlngsorganer 3 L der er monteret ved dyseme 20's munding 
32, og som er indrettet for en fonkydning p& tvcrs af ekstnideringsretningen. Form- 
givningsorganeme 31 omfaner en plade 33. der kan &res heh eller delvis gennem 
strengen 7 for at give den et msket profil i Imgde- og tvnretning aflisngigt af pla- 
den 33 'a fomi og fremfsringshasttgbed. 

30 

Pladen 33 er monteret pft et stampel 34, der er montezet i en aktiveringsmbed 35 og 
som drives mcd en bastlgbed, som kan regulcies uafhnigigt af eksvuderingshascig- 



18/06 *99 PRE 16:57 [AF/MT-NR 5025] QOIO 



1^ . irx X 



9 

heden for strmgen 7. Der kan anvendes en elektrisk stepmotor for ai kunne & den 
fomedoe sikkerhcd i regulering af pladen 33 's bevzgelse. Reguleringen kan ske ved 
bjaelp af en elektxDnisk styreenhed (ikke vist). 

I den vista qd&relsesfbnn er talvejebragt et afiskamngaapparat 23. som benyttes til 
afikaering af det faconfdnnede iscremelegeme 2 fra sfrengen 7. Afsksringsapparatet 
kan imdvffires hvis pladen 33 benyttes til en total genneniskKring af strengen 7. der 
Afikaeringsapparatet 23 emfatter en i sig aelv kendt tr&d 24, der cr placeret mellem to 
aidestykker 25, der kan fiaies op og ned ved hjclp af en tiykluftcylindcr 26, og derved 
overskarer strengen 7. Afsk«mgsapparatet 23 boldes stationsxt. Ekstnideibovedet 6 
oscilleres fcero og tilbage i transportavens bevsgelsesietaing 10 for at etablere den 
0nskede hengde p& Isetemelegemerae. 

N&r ei legeme 2 er afskflret fra snengen 7 tilbagetrskkes elcstruderen for at skabe den 
mskede afstand melletn efkerEalgende legemer 2» og demied ogs& for at skabe den 
enskede Imgde p& hvert legeme 2. Denne Isngde kan valgfrit varieres ved indstillmg 
af ekstnidoliovedet 6's slaglsengde, og bastighed. ckstruderingshastigheden og tran- 
porterens hastighedL Herved dannes de fimskede tredimensionale iscremelegemer 2 pft 
bakkeme S. 

Det scs, at de dannede iscremelegemer 2 i den visie iidfarelsesform bar en beiydelig 
laengde, der t det vcsentlige svarer til bredden pa bakkeme S. Det er ogsi muligt at 
frematille kortc legemer 2. 

Ekstruderezis dysc 20 er placeret under en lillc vlnke] 27 i forhold til vandret. Ekstiu- 
deringcn foretages s&ledes som en vandrei ekstrudering. Vinklen 27 kan vsre mellem 
0 og 10*", men er fortxinsvifl under S^. Dyson 20's nedre hjeme 28 bcfindcr sig i en 
ganske kort afstand umiddelban over bakkeme S's overflade 29. Denne afstand er 
betinget af en lav ombukket kant 30 pk bakkeme. Dysens nedre Igsroe 26 kan i prin- 
cippet vaere anbragt umiddelbait over bakkemes overflade 29. 
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For at placere dysen 20's nedre bjflme 28 s& tsi p& den overflade hvoxpd iscfemele* 
gememe placeres kan modtagetrBnsportfimn i stedet vsxc tilvejebragt som et ubrudi 
transpoitUnd 36 a&ledes som vist i fig. 3. Hjpinct 28 kan vme plaeeret umiddelbait 
over transpDTtbflndet 36's overflade 37. Herved undg&s rlsiko for at defoxmere iscre- 
melegememe B;Sr de aflsgges pi overfladen 37. 

I fig. 4 og S ses en tredje udfarclsesform for et apparat i&lge opfindelsen. Idemtiske 
eller filsvarendc elementer er betegnet med samme henvismngsbetegnelser og vil der- 
fbr ikke blive forklaret i detaljer. 

I denne udforelsesfonn er der kuo illustreret en enkelt dyse 20. Der er ikke anvendt et 
sasrsktit afekeringaapparat. Det viste apparat er indreitet for at fiemstiUe iscremepro- 
dukt r, som illustreret i fig. 12 - 14 og adskillelsen af produktct fira strengcn 7 sker 
alene ved anvendebe af de andiv foimgtvziingsorganer i form af en plade 33 A. 

Dysemundingen 32 er i den viste fonn fremstillet med et savtakformet tvsrsnit (se 
fig. S). Der er anvendt en pladc 33 A som af hcnsyn til stivhed bar ombukkede sidekan- 
ter 45 ved pladens neder&te del 44. Det fremgAr at pladens sideflade 46 er anbragt i 
umiddelbar kontakt med dysemundingen 32 for at undg& at en utilsigtet iscrememasse 
tittnger ud ved siderne af pladen 33 A. 
• 

I fig. 12-14 se tie sidebilleder af et iscremeprodukt W Dette bar en saktakfonnet ud- 
fonnning siledes som set i fig. 13. Denne fomi er dannet i ekstruderingsretningen ved 
bjaelp af dysemundingen 32'a tvsrsoit. I retning vinkelret heipA, som er illustreret i 
fig. 14 bar produktet en stort set trekantet fonn. De skr& sideflader 47 henholdsvis 48 
er dannet ved hjaelp af pladm 33A*s bevegelse pi tvcrs af ckslroderingsretningai 10. 
Fladen 47 er dannet af pladen 33A's skri sideflade 45 og fladen 48 er dannet af pla- 
dens 33A's rette sideflade 46, der med styret hastigbcd fims ud af isciemestrengen 7. 

I den fiemgangsmAde der er illustreret i fig. 6 - 8 er der ligeledes anvendt en savfak- 
fonnet plade 33, som er plaeeret umiddelbait foran dysemundingen 32 samt ei afikae- 
ringsa^arat 23. Kerved danncs et produkc der ud over de skrft flader 47 og 48 har 
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lige sideflader 47' og 48\ som er dannet af afskaeringsappanitct 23. PlrodukteC ses i 
fig. 9 - 11 hvor det er vist uden pind. Det kan dog forsynes med en pind hvls det cm- 
skes. 

Fig. IS illuatrerer en dyseaninding 32 set fra oven. Den er forsynes med en lodret 
udsparing 32\ der er dskket af en langstrakt lodret knast 44. som cr placeiet p& en 
plade 33B. Herved bliver det nniligt at danne produkter V'\ som illusireret i fig. 16 
med iadsnit 45 i sideroe 47,48« 

I fig. 17 se$ en plade 33*\ som har en overside 41 og en underside 39 der fortober 
pazalleh. pladen 33" har en balgefoon 42, der fiemgflr af billedet set ovenfia. og som 
forlflber over pladens ndmaekning. Nb pladen 33" forskydes ind og ud af strengen 7 
vil der dannes et produkt hvis foneste og bageste endeflade har en fiucon som svarer til 
belgefoimen og som kan fotlebe skrfti dler kiuvefomaet afliaoigigt af den hastighed 
hvormed pladen 33" forskydes. AJtemativt er det muligi at tUvejebringe en profilering 
i den nedrc side 39 for at bihringe dm dannede produkt cn faconfonngivning p& tvaers 
af dsslruderingsretningen i stil med den profilering som etableres med pladen 33*. 

I fig. 18 ses en plade 33', som ved sin overside 41 har en siang 38 for fastg^relse til 
stemplet 34. Ved sin nedre side 39 har pladen en savtakfomict profilering 40. NAr pla- 
den 33' forskydes ind og ud af strengen 7 kan der damies et savtakformet produkt. Et 
tilsvarende udibmiet produkt kan dannes ved at anvende en dysemunding med det 
savtakfoimede profil og en plade med en retlinet nedre kant til afsksring af snengen 
7- 

I fig. 19 ses en plade 33"% som ved sin nedre side 39 har en bilformet profilering 43. 
N&r pladen 33"' forskydes ind i og ud af strengen vil der dannes et produkt med form 
som en bil. Denne kan have afiimdede sider ved at forskyde pladen med varleiende 
hastighed. 

Nar der anvendes plader 33, som har et beige* eller kurvefoxmet forkib pi tvsrs af 
ekstruderingsTBtniAgen sftlcdes som eksempelvla vist i fig. 17 er det vaesentligt at dy- 
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serouadingm 32 har ec tilsvarende forlsb. Heived r pladea 33 i Isei kontakt med dy- 
semnnding for at undgA at overskydende konfekturemasse trmger ud af dysemundin- 
gen. 

Fig. 20-22 Ulustrerer alternative udfernminger af pxtsdukter 1. der er fbrsynet med 
pinde og som er fremstilleT ved cn fremgangsmftde i&Ige opfindelsen hvor dysemim- 
dingen 32 bibriflger produkteme 1 dcrcs profilering og hvor produkteme afskams af 
iiarste formgivningsorganer, som er tilvejebragt i form af en tr&d 24 der danner et suit, 
som er stort set vinkeliet jA ekstnidecingen. 

Den vandrette ekstrudering ved fremgangsm&den i&lge opfindelsen kan i princippet 
udfisres efter metoder. som kcndes &a fiemstillmg af sflkaldte isbars. 
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PATENTKRAV 

1. FremgaogsmUe til finemsiilling af et f«coAfbrmet koofektureprodukt ved ekstnide- 
ling, hvor afsksriogsorganer foies pA tvsis af ekstnidcringsretningeiL for at adskiUe 
den yderste endedel fia den ftsterende del af Imnfekturestrengen og herved danne kon- 

S fektureproduktet, hvor der, i det mindstc ved adakOlelsen, ctableres en tibuennebesvis 
syiikroniseret hastighed for en modtagetianspan0r og konfekturepiuduktet, 
kendecegnetved, at der foietages en vandxet ekstnidering via en dysnnunding 
med et profileiet tvsranit, $& at koniektureproduktct bibringes ei 0nsket profil. sflledes 
3om set i ekatniderlngsxetningn, ai favste fonngivningsorganer ved dysemnndingen 
10 fines pi tvers af ekstruderingsremingen med cn bastighed, som icgulezes uaihsnglgt 
af ekstjudtringshastigheden, si at konfeknneprodukcet bibringes et snsket profil, sile- 
des som set vinkelt«t pi ekstruderingsretningen. 

2. Fiemgangsmide i&Igekrav 1, kendete g net ved, at de fiarste formgivningsor- 
IS ganerSenresienkurveformetbane. 

3. Fremgangsmide i&Ige krav 1 eller 2,kendetegnet ved, ax de ferstc fonngiv* 
ningsorganer fines med en difieienderei hastighed gennem bevegelse foibi dyse- 
mundingen. 

20 

4. FiemgangsmMe ifolge knv 1, 2 ella 3, kendetegne tved, at andns formgiv- 
ningsorganer firemfater konfekturemassc med fiirskclUg ssrpr£g til forskelUge dele af 
dysemundingpn. 

25 S. Fremgangsmide ifi^lge et hvitket som heist af de foregiende krav til fremstilling af 
et pindcforsynct iscremeprodukt, kendetegnct ved, ai plnden placcies vinkelret 
pi ekstruderingsretningen. 

6* Apparat til firemstilling af et £aconfonnet konfektureprodukt ved ekstnidering, hvil- 
30 ket apparat omfintter en modtagetransporterr, som er placeret under en reeiprokerbar 
ekstnideiingsdyse^ afskaeringsorganer, der er indrettet til at fiarcs pi tvffirs af cksmdc- 
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ringsxetiungen for at adskiUe dea yderste endcdel fica den lesterende del af koofektu- 
restrengen og haved danne konfelctureproduktet, en indxelning lU etablering af en 
tilDsnnelsesvla syokmniseret hasti^icd for modtagetianspoxtcMn og konfektmiiro- 
daktet ved afsksringcn. kendetegnet ved, at dysemvmdingeci har et profileret 
5 tvxisnit, at der ved dysemundingen ef tilvgebragt finste fonngivnisgsorganer. der er 
indrettet til forskydning pi tvers af eksmdeiingsretningen. og at der er tUvejebragt 
drivorganer til forskydntng af fornigivningsorganeme med en hastighed der er uaf- 
limgigaf ekstnideringshastigheden. 

10 7. Apparat i&lge krav 6, kendetegnet ved, at det omfattei aodre formgivnings- 
organer i fonn af flerc tilferaebrer for tilf0ring af forskellig konfekturemasse til dy- 
semundingen. 

8. Apparat ifelge krav 6 eller 7, kendetegnet ved, at de fenrste formgivningsorga- 
15 ner omfatter en proiileret pladc, der er placeret i et plan for dysens munding. og som 

forskydes vinkBlzet p& ekatruderingsretningen. 

9. Apparat i&lge krav 6, 7 eller 8, kendetegnet ved, at afskttringsorgancme ex 
udfonnet med en udformning og forskydes med en hastighed* sk de bidrager til fbtm* 

20 givningen af produktet. 

10. Apparat ifialge et hvilket som heist af kzavene S - 9, og som er beregnet til fiem- 
stiUing af et pindeforsynet iscremeprodukt, kendetegnet ved. at det omfatter en 
pindeisetter, der indskyder pindene vinkelret pft ekstnideringsretningen. 

25 
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SAMMENDRAG 

Der beslaives en ckstmdering af piodulcier (1), som bibringes en tredunensional foim. 
Ekstiuderens mmdBtykke (32) er profileret og en fotmgivningsplade (33) ^ver pio- 
S duktet et en fonnpvning i retaing p& tvers af ekstrudeiingen (1 0). 

Det biiver herved muligt at fremstille en rumlig ttedimenaional fonn ved en ekstnide- 
ring. 

10 Fig.6-n 



IS 



20 
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